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Точное регулирование температуры частиц и поддержание ее 
ниже температуры плавления материала, а так же очень высокие 
скорости соударения частиц с подложкой, являются очень важными 
отличительными характеристиками AC-HVAF процесса. 
Большинство процессов термического напыления требует 
плавления (часто значительный перегрев) из распылительных 
материалов. Самые новые процессы HVOF и процесс AcuKote HVAF 
полагаются на высокой скорости напыляемых частиц, в то время 
ориентированы на их низкую температуру. 
Преимущества HVAF процесса перед HVOF и другими 
процессами: 
-высокая адгезия; 
-низкие остаточные напряжения; 
-уменьшение окисления частиц в покрытии; 
-постоянство свойств покрытий; 
-нанесение покрытия толщиной от 50 мкм до нескольких 
миллиметров; 
-использование высококачественного покрытия. 
Высокоскоростное газопламенное напыление по праву считается 
наиболее современной из технологий напыления. В странах Европы и 
Северной Америки высокоскоростное напыление практически 
вытеснило гальванику и методы вакуумного напыления во многих 
отраслях. Твердосплавные покрытия, нанесенные методами 
высокоскоростного напыления, по всем статьям превосходят 
гальванические покрытия, процесс создания которых признан 
чрезвычайно канцерогенным. Такие технологии широко применимы 
при ремонте деталей, как металлургического оборудования, так и 
оборудования машиностроительной отрасли. 
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Загальна схема розрахунку машини на надійність передбачає 
наяву основних функційних зв'язків, які визначають параметричну 
надійність виробу. У складних системах процес зміни параметрів 
характеризується великою кількістю взаємозв'язків. Усі вони 
являються причинами зносу, старіння, корозії, деформації, та багато 
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чого іншого, що спричиняє пошкодження деталей ПТМ і визначає 
ступінь приближення граничного стану. 
Метою аналізу є оцінка основних показників надійності та 
співвідношення отриманих результатів з нормативними. Слід 
встановити ресурс, на протязі якого доцільно експлуатувати машину. 
Отримані значення підлягають корегуванню з урахуванням системи 
ремонту. В сучасній практиці ремонтні підприємства мають в своєму 
розпорядженні велику кількість способів відновлення деталей, які 
застосовують для усунення багатьох дефектів - зносу, механічних 
пошкоджень, тріщин, втрати проектної геометрії і ін. Для відновлення 
однієї і тієї ж деталі придатні декілька способів, часто рівноцінних за 
своїми техніко-економічними показниками. До методів ремонту 
(відновлення) деталей машин належать: механічна обробка, слюсарно-
механічна обробка, обробка тиском, сварка і наплавка,  металізація,  
електролітичне нарощування. Механічну обробку виконують під 
новий і під номінальний розмір. Ремонт слюсарно-механічною 
обробкою виконують за допомогою опиловки, шабрення і притирки 
(пригоночні роботи), постановкою заплат і штіфтування (заділка 
пробоїн, тріщин). Ремонт обробкою тиском здійснюють за рахунок 
пластичного деформування матеріалу, обжимом, витягуванням, 
правкою, накаткою, обкаткою роликом, чеканкою та ін. Сварка і 
наплавка - найбільш розповсюджені засоби ремонту і відновлення 
деталей, яки мають будь яку форму і розміри. Ремонт металізацією 
передбачає розпилення і переносу на поверхню деталі розплавленого 
матеріалу. Перенос здійснюють струею воздуха, плазми або газовим 
пламенем. Тому обгрунтування оптимального способу відновлення 
деталі або групи деталей є важливим і складним завданням, яке слід 
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Предлагается алгоритм действий по увеличению ресурса 
эксплуатирующейся металлургической машины (рис.). 
